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アルミ陽極酸化処理(アルマイト)技術の修得
第一技術室川崎孝俊
l はじめに
育成センターでも加工依頼の多いアノレミニウム材は軽量で加工もしやすい材料であるが表面が軟らか
く傷つきやすいこと、また大気にさらすことや薬品にふれることにより腐貴しやすい。そこで本研修で
は、それを防ぐ為の表面保護として陽極酸化処理(以下アノレマイト)技術の習得を目的とした。
2 アルマイトとは
アルミニウムは活性な金属の為、酸素と結合し アルマイト刷
やすく大気中に放置しただけで薄い酸化皮膜に
表面が覆われ、ある程度の耐食性を保つ事がで
きる。しかし、被膜自体は非常に薄いため、こ
の酸化被肢を人工的に厚くし耐食性、耐摩耗性、
表面硬度等の向上、 また装飾の為の染色をアル
マイトという。
3 アノレマイト1:メッキの違い
アルマイトとメッキは混同されがちであるが、
大きな違いはワークに繋ぐ電極がアルマイトは
"‘・
~..セル
"・孔
図 1 アルマイト層詳細
(+)メッキは(-)となる点である。また、メッキは処理溶液中に溶け込んでいる金属がワーク表面
に積層していくのに対して、アルマイトはワーク表面で酸化反応が行われ、表面を溶かし酸化被肢を
徐々に形成していくものである。
4 アノレマイトの種類
アノレマイトには普通アルマイトと硬質アルマイトに分類され、今回は普通アルマイトを行った。
普通アルマイト 現j質アルマイト
硬さ(H吋 150-250 300以上
処理電圧 15V 30V 
処理温度 20'C以下 0-1 O'C 
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5 処理工程
①機械的研磨
切削跡(フライス、旋盤等)が気になる場合は、サンドペーパー、パフ等で希望の状態に仕上
6ずる。
②事前脱脂
シンナー パーツクリーナ一等で大まかな油分、汚れを除去する。
③吊り治具取り付け(図 2)
チタン線を介しワークと吊り治具を固定する。この
時、確実に通電するように固定しないと処理不良と
なる為、重要なポイントの つである。また、ワー
クとの接触部はアルマイトがかからない為、大気に
触れないような箇所や外観から隠れるような箇所へ
の注意も必要である。
④アノレカリ脱脂
水際化ナトリウム溶液 (5-10%)を70'C前後
に加熱し、ワークを1分間程浸し脱脂を行う。この
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図2 治具取り付け
工程以降は油分・ゴミ等を付着させない事が重要である為、ワークに触れることは厳禁である。
また、次工程に移る際、空気中に出来るだけ触れないようにする注意も必要である。
⑤洗浄
-/J(洗時後、流水に浸し十分な洗浄を行う。(今後、工程毎)
⑥スマット除去 (図3)
2000番台 ・7000番台等の材質にアノレカリ脱
脂を行うとアルミ材中の不純物が表面に巣く付着す
る。これをスマットと呼び、硝酸水溶液 (20%)
中にて振り洗いし除去する。
⑦化学研磨
切削及び研磨後のワーク表面の微細な凸凹を平滑な
面とするため、化学研磨を行う。リン酸8硝酸2の
溶液を 90-100'Cに加熱し30-90秒ほど浸す。
⑧箇源接続
図3 スマット付着写真
+にワーク、 ーにはワーク表町ド椴 1/2以上のアルミ 鉛等を接続'0 今回は亜鉛管を使用)
⑨アノレマイト処理
アルマイト処理には硫酸法、シュウ酸法や交流法等があるが、今回は一般的な硫酸・直流法で
行った。希硫酸溶液(15%)にワークを浸し、直訴し安定化電源にて 15V加圧した。液温は
17'C程度が最適である為、処理裕糟内に設置した銅ノミイプに水道水を流し温度管理を行い、
溶液を空気にて撹搾した。(1且度が低い場合は処理時間を長くすることで対処可能だが、 20'C
以上になると表面硬度が上がらない)
この処理時間によりアルマイト府の厚み及び染色の濃淡が決まる。
1 5分(約3μ m 淡色) 30分(約 10μm 濃色) 45分(約 15μm 極濃色)
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図4 処理装世概要図 図5 処理装置写真
⑩染色
アルマイト層の微細孔に染料が吸着することにより、染色する事ができる。水に染料を溶かし
好みの色の水溶液を作~， 3 0 -60秒浸す。注意点、として、アノレマイト処理溶液の硫酸が残
っていると不具合が発生するため、染色前の洗浄はこれまで以上に念入りに行う。
⑪封孔処理
煮沸することにより、微細孔が狭くなり耐貴性
等を示す。純水に酢酸ニッケノレ5-6 g/L 
ホウ酸5-6g/Lを添加したもので10分前
後、煮沸。(水道水に含まれる不純物が不具合を
起こす場合があるため、純水を使用)
⑫処理完了(図的
アルマイト層は絶縁性の為、ワーク表而の通
電を検査することで、簡単な処理可否の判定
となる。
6 処理結果
図6 絶縁確認
図7 処理時!日145分材質7075 図8 材質による染色の違い処理時間 30分
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硬さ試験結果
材質 1050 
生材料カタログデータ(田) 20 
試験結果(陥) 65 
7 不良ワーク
図 9のワークは三個同時に行い、吊り治具、材質、
処理時間、染料(鼎)、すべて閉じであったが、染
色の仕上がりが大きく異なってしまった。表而は
絶縁となっていた為、アルマイト自体は処理され
ているが、個々の通包不良による、アルマイト膜
厚のばらつきが起きたためと考えられる。
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図9 不良ワーク写真
処理自体は、慣れてしまえば難しいものでは無いように思えた。しかし、確実に通電するような治具へ
の固定方法、処理溶液劣化の判定、廃液処理、また、今回行わなかった膜厚測定、処理屯流の推移測定
等、今後の課題となっています。
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